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Abstract of DEI 9900556 

The pipe connection has a housing (2) which 
has a duct (3) and connecting opening (4) for 
the fluid in the pipe. A connecting flange (5) is 
for fixing to the wall (6)of the pipe(1 ). A 
connecting implement (7) in the form of a 
cylindrical hollow body is moved along the duct 
and a connecting-hole (8) made in the pipe- 
wall. A segment of wall (10) is removed and 
placed in a cylindrical cavity (11) of the 
connecting implement. The head (12) of the 
implement, on the pipe side, has a cylindrical 
punching-sleeve (13) with cutter (14) on the 
pipe side. The head has a cylindrical milling- 
sleeve (15) with milling-blades (16) distributed 
round the sleeve. 
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AnschluBvorrichtung zur Herstellung eines Anschlus- 
ses an eine Rohrleitung fur fluide Medien mit Anschluli- 
gehause, das einen AnschluBkanal und eine Verbin- 
dungsoffnung fiir den Durchtritt von fluiden Medien auf- 
weist. Ein als zylinderformiger Hohlkorper ausgebildetes 
AnschlulSwerkzeug ist in dem AnschlufJkanal verschieb- 
bar Mit dem AnschluISwerkzeug ist die Rohrleitungswan- 
dung beaufschlagbar und in der Rohrleitungswandung ist 
eine AnschluBoffnung einbringbar. Dabei ist em Wan- 
dungssegment aus der Rohrleitur^gswandung entferribar 
und in einem zylinderformigen Hohlraum des AnschluB- 
werkzeuges aufnehmbar. Das AnschluSwerkzeug weist 
an seinem rohrleitungsseitlgen Werkzeugkopf eine zyim- 
derformige Stanzhiilse mit rohrleitungsseitiger Stanz- 
schneide auf. Das AnschiuBwerkzeug weist fernerhin an 
seinem rohrleitungsseitigen Werkzeugkopf eine zylinder- 
formige Frashulse mit einer Mehrzahl von uber den Fras- 
hulsenumfang verteilten rohrleitungsseitigen Frasschnei- 
den auf. Die Stanzhiilse iiberragt die Frashulse rohrlei- 
tungsseitig um einen Zylinderabschnitt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine AnschluBvorrichtung zur Her- 
steUung eines Anschlusses an eine Rohrleitung fur fluide 
Medien, mil einem AnschluBgehause, das einen AnschluB- 
kanal und cine Verbindungsoffnung fiir den Durchtritt von 
fluiden Medien aufweist, und mit einem AnschluBflansch 
zur Befestigung an einer Rohrleitungswandung der Rohrlei- 
tung. - Rohrleitung fur fluide Medien meint im Rahmen der 
Erfindung insbesondere eine Versorgungsleitung fur fluide 
Medien, beispielsweise fur Wasser oder Gas. Die erfin- 
dungsgemaBe AnschluBvorrichtung wird mit ihrem An- 
schluBflansch an der Rohrleitungswandung der Rohrleitung 
befestigt, indem der AnschluBflansch vorzugsweise mit der 
Rohrleitungswandung verschweiBt wird. Wenn ein An- 
schluB an die Rohrleitung gewunscht wird, insbesondere 
wenn ein Verbraucher mit dem in der Rohrleitung gefiihrten 
fluiden Medium versorgt wra-den soil, kann mit Hilfe der er- 
flndungsgemaBen AnschluBvorrichtung in der Rohrleitungs- 
wandung eine AnschluBoffnung hergesteUt werden. Hierzu 
weist die AnschluBvorrichtung ein AnschluBwerkzeug auf, 
mit welchem die AnschluBoffnung in die Rohrleitungswan- 
dung cinbringbar ist. Nach Erzeugung der AnschluBoffnung 
kann das fluide Medium aus der Rohrleitung iiber die An- 
schluBvorrichtung und dutch die Verbindungsoffnung der 
AnschluBvorrichtung einem Verbraucher zugefiihrt werden. 
Bei der Rohrleitung mag es sich /.uni Beispiel um eine Ver- 
sorgungsleitung fur Trinkwasser und bei dem Verbraucher 
mag es sich beispielsweise um ein Wohnhaus handeln, 

Bei einer aus der Praxis bekannten AnschluBvomchtung 
der eingangs beschriebenen Art ist das AnschluBwerkzeug 
als zylinderfdnnige metallische Stanzhulse ausgebildet, die 
rohrleitungsseitig eine Stanzschneide aufweist, Mit Hilfe 
dieser Stanzhiilse wird zur HersteUung der AnschluBoff- 
nung ein Wandungssegment aus der Rohrleitungswandung 
gleichsam ausgestanzt. Eine AnschluBvorrichtung der vor- 
stehend genannten Art ist beispielsweise aus EP- 
0 093 328 Bl bekannt. Das AnschluBwerkzeug ist hier als 
Loch-Stanzhulse ausgebildet, und dutch Druck- oder 
Schlagbeaufschlagung des AnschluBwerkzeuges wu:d die 
AnschluBoffnung durch Ausstanzen erzeugt. Bei der Rohr- 
leitung handelt es sich in der Regel um eine Rohrleitung aus 
Kunststoff, beispielsweise aus Polyethylen. Diese bekannte 
AnschluBvorrichtung weist bezugUch ihres AnschluBwerk- 
zeuges beachtUche Nachteile auf. Diese AnschluBvomch- 
tung ist insbesondere fur einen Betrieb bei wechsetaden 
Temperaturen bzw. hohen Temperaturdifferenzen nicht ge- 
eignet. Beim Herstellen der AnschluBoffnung wird in dem 
zylinderformigen Hohbraum der Stanzhulse ein zyUnderfor- 
miges Wandungssegment aus der Rohrleitungswandung 
(nachfolgend Wandungsstopfen genannt) aufgenommen. 
Wenn die Erzeugung der AnschluBoffnung bei hohen Tem- 
peraturen durchgefiihrt wird, findet bei anschlieBender Ab- 
kuhlung ein Zusammenziehen des Wandungsstopfens aus 
Kunststoff statt. Aufgrund der unterschiedUchen Warme- 
dehnungseigenschaften der Werkstoffe kann dann der Wan- 
dungsstopfen leicht aus der metaUischen zyhndnschen 
Stanzhulse herausfallen. Es versteht sich, daB hierdurch (Ue 
Funktionsfahigkeit des Anschlusses stark eingeschrankt 
wird Ein weiterer Nachteil von Stanzhiilsen ist, daB bei ho- 
hen Temperaturen bei dem Eindringvorgang die hohen 
translatorischen Stanzkrafte auf den Rohrscheitel wirken 
und ein dann zaher Rohrwerkstoff zur Rohrmitte hin erne 
Einbeulung des Rohres hervorruft. Das schrankt die mogh- 
che stanzbare Wandstarke stark ein. Weiterhin ergibt ein za- 
her nachgiebiger Werkstoff eine sogenannte Braue an der 
Rohrinnenseite, die zu einem erhohten Su-omungswider- 
stand fuhrt. Diese wird hervorgerufen durch eine hohe Deh- 



nung und Uberstreckung des Rohrwerkstoffes bis zum end- 
gultigen Durchschnitt der Stanzhulse. Im ExU-emfaU kann es 
dazu kommen, daB der Stopfen nicht vollstandig durch- 
stanzt wird und somit die eigentliche Funktion nicht ertullt 
5 wird. Wenn mit dieser bekannten AnschluBvorrichtung an- 
dercrscits bei tiefcn Temperaturen gearbeitet werden soli, 
werden die notwendigen Krafte fur die HersteUung einer 
Smzung sehr hoch. Dies fuhrt zu einer Einschrankung hin- 
sichtlich der stanzbaren Wandstarken bei vorgegebenen ma- 
10 ximalen Diehmomenten und Festigkeitswcrten der eigenth- 
chen Armatur. Das fuhrt im Extremfall zu hohen Bedien- 
kraftcn an der Armatur und zur Zerstorung von Bauteilcn 
der Armatur. Aus diesem Grunde ist unter diesen Bedingun- 
gen die HersteUung einer fiinktionssicheren AnschluBoff- 
15 nung mil der Stanzhulse haufig nicht moglich. 

Andererseits sind AnschluBvorrichtungen der eingangs 
beschriebenen Art aus der Praxis bekannt, bei denen das An- 
schluBwerkzeug aus einer Frashulse besteht. Zur Herstel- 
lung der AnschluBoffnung wird die Frashulse millels einer 
a) Drehbohrbewegung in die Rohrleitungswandung emge- 
bracht, und ein zylinderformiges Wandungssegment wu-d im 
zyUnderformigen Hohkaum der Frashulse aufgenommen. 
Eine AnschluBvorrichtung der vorstehend bcschnebenen 
Art ist beispielsweise aus DE-195 03 602 Al bekannt. Hier 
25 ist das AnschluBwerkzeug als Bohrwerkzeug mit Bohrkopf 
ausgebildet, welcher Bohrkopf frasenartige Schneiden auf- 
weist. Die MogUchkeii, das AnschluBwerkzeug als Fras- 
werkzeug auszubilden, wird im ubrigen auch in EP- 
0 093 328 Bl angesprochen. Diese bekannte AnschluBvor- 
30 richtung ist insoweit nachteilhaft, als beim Frasen mehr oder 
wcniger lange Kunststoffspane ftei werden. Diese Kunst- 
stoffspane verbleiben in der Regel im Bereich der AnschluB- 
offnung bzw. im AnschluBkanal der AnschluBvomchtung 
und beeintrachligen daher die Funktionsfahigkeit des An- 
35 schlusses erheblich. Die teilweise sehr langen Kunststoff- 
spane, die sich mehr oder weniger verknaulen, konnen der 
Stromung des fluiden Mediums einen beachtUchen Wider- 
stand entgegensetzen. Auch ist es sehr nachteilhaft, wenn 
Kunststoffspane in die Rohrleitung selbst gclangen. Bei dic- 
40 ser bekannten AnschluBvorrichtung ergeben sich Probleme 
und Nachteile insbesondere bei Rohrleitungen mit relativ 
kleinem Rohrdurchmesscr. 

Demgegenuber liegt der Erfindung das technische Pro- 
blem zugrunde, eine AnschluBvorrichtung der eingangs be- 
45 schriebenen Art anzugeben, mit der eine AnschluBoffnung 
in einer Rohrleitung auf einfache und f\inklionssichere 
Weise hersteUbar ist und mit der die vorstehend genannten 
Nachteile und Probleme effektiv vermieden werden. 

Zur Losung dieses technischen Problems lehrt die Erfin- 
50 dung eine AnschluBvorrichtung zur HersteUung eines An- 
schlusses an eine Rohrleitung fur fluide Medien, - mit 
einem AnschluBgehause, das einen AnschluBkanal und eine 
Verbindungsoffnung fiir den Durchuitt von fluiden Medien 
aufweist, und mit einem AnschluBflansch zur BefesUgung 
55 an einer Rohrleitungswandung der Rohrleitung, 

wobei ein als zyUnderfdrmiger Hohlkorper ausgebildetes 
AnschluBwerkzxug in dem AnschluBkanal verschiebbar ist, 
mit welchem AnschluBwerkzeug die Rohrleitungswandung 
beaufschlagbar und in der Rohrleitungswandung eine An- 
60 schluBoffnung einbringbar ist und dabei ein Wandungsseg- 
ment aus der Rohrleitungswandung entfembar und in einem 
zyUnderformigen Hohh^um des AnschluBwerkzeuges auf- 
nehmbarist, 

wobei das AnschluBwerkzeug an seinem rohrleitungsseiU- 
65 gen Werkzeugkopf eine zyUnderfdrmige Stanzhulse mit 
rohrleitungsseitiger Stanzschneide aufweist, 
wobei das AnschluBwerkzeug an seinem rohrleitungsseiti- 
gen Werkzeugkopf femerhin eine zyUnderformige Frashulse 
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mil einer Mehrzahl von iiber den Frashulsenumfang verteil- 
ten rohrleitungsseitigen Frasschneiden aufweist 
und wobei die Stanzhulse die Frashiilse rohrleitungsseiUg 
um einen ZyUnderabschnitt uberragt. - Es Uegt im Rahmen 
der Erfindung, daB die Rohrleitung aus einem Kunststoff, 
beispiclswcise aus Polycthylcn, bcstciit. Die AnschluBvor- 
richtung wird mil ihrem AnschluBflansch an der Rohrlei- 
tungswandung befestigt und vorzugsweise mil der Rohrlei- 
tungswandung verschweiBt. Der AnschluBflansch besteht 
bevorzugt ebenfalls aus einem Kunststoff, welcher mit dem 
Kunststoff der Rohrleitungswandung verschweiBbar ist. 
Nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung sind in dcm An- 
schluBflansch der AnschluBvorrichtung Heizdrahte vorgese- 
hen, welche nach Aufbringen des AnschluBflansches auf die 
Rohrleitungswandung beheizbar sind, so daB eine Ver- 
schweiBung von AnschluBflansch und Rohrleitungswan- 
dung stattfindet. Bei der Rohrleitung mag es sich insbesoii- 
dere um eine Versorgungsleitung fiir fluide Medien, bei- 
spielsweise um eine Versorgungsleitung fiir Trinkwasser 
Oder Gas handeln. 

Es liegt im Rahmen der Erfindung, daB das AnschluB- 
werkzeug uber zumindest ein Betatigungselement in eine 
Drchbohrbewegung zum Anbohren der Rohrleitungswan- 
dung versetzbar ist. Bei dem Betatigungselement handelt es 
sich zweckmaBigerweise um eine Betaligungsspindel. Wenn 
die Rohrleitung oder Versorgungsleitung unterirdisch ver- 
legt ist, verstehl es sich, daB MaBnahmen getroifen smd, um 
das AiischluBwerkzeug von der Erdoberflache aus in eine 
Drchbohrbewegung zu versetzen. Wahrend der Drehbohr- 
bewegung des AnschluBwerkzeuges schiebt sich kontmuier- 
lich cin Wandsegment der Rohrleitungswandung in den zy- 
Underfdrmigen Hohlraum des AnschluBwerkzeuges. Das 
Wandsegment ist in der Regel zyUnderformig oder im we- 
sentUchen zyUnderformig ausgebildet. Die Drchbohrbewe- 
gung wird fortgesetzt, bis das AnschluBwerkzeug den Rohr- 
kanal der Rohrleitung erreicht. Danach wird zweckmaBiger- 
weise das AnschluBwerkzeug mitsamt dem aufgenomme- 
nen Wandsegment aus dem Bereich der Rohrleitungswan- 
dung bzw. Rohrleitung entfemt und im AnschluBkanal der 
AnschluBvorrichtung entsprechend verschoben. Es liegt im 
Rahmen der Erfindung, daB auf diese Weise eine Verbm- 
dung fur ein fluides Medium hergestellt wird, welches durch 
die AnschluBoffnung in der Rohrleitung uber den AnschluB- 
kanal und die Verbindungsoffnung der AnschluBvorrichtung 
in eine entspiechende Zuleitung zu einem Verbraucher stro- 

menkann. , o a- 

Es liegt femerhin im Rahmen der Erfindung, daB die 
Stanzhulse am zylindrischen Werkzeugkopf zylinderauBen- 
seitig und die Frashulse zylinderinnenseitig in der Stanz- 
hulse angeordnet ist. Dabei wird also die Frashulse gleich- 
sam von der Stanzhulse ummantelt. ZweckmaBigerweise 
sind Stanzhulse und Frashulse verdrehsicher miteinander 
verbunden. Mit anderen Worten ist die Verbindung zwi- 
schen Stanzhulse und Frashulse so eingerichtet, daB beim 
Bohren bzw. Anbohren keine relative Drehung zwischen 
Stanzhulse und Frashulse moglich ist. Hierzu konnen ent- 
sprechende FormschluBelemente in der Stanzhulse und/oder 
der Frashulse vorgesehen sein. Es liegt im Rahmen der Er- 
findung, daB Stanzhulse und Frashulse durch ein Gewmde 
miteinander verbunden sind. 

Vorzugsweise betragt die Hohe des Zylinderabschnittes, 
um den die Stanzhulse die Frashulse uberragt, nur wenige 
Millimeter. Nach bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung betragt die Hohe des Zylinderabschnittes, um den die 
Stanzhulse die Frashulse rohrleitungsseitig uberragt 2 bis 
5 mm Die genannte Hohe des Zylinderabschnittes bezieht 
sich auf den Abstand der Oberkanten der FrSsschneiden zu 
der Oberkante der Stanzschneide. Sehr bevorzugt betragt die 



Hohe des Zylinderabschnittes 2 bis 3 mm. 

Es Uegt im Rahmen der Erfindung, daB die Stanzhulse 
und die Frashulse beide aus einem metalUschen Werkstoff, 
beispielsweise aus Stahl oder Messing, bestehen. Die Her- 
5 stellung der AnschluBoffnung in der Rohrleitungswandung 
erfolgt erfindungsgcmaB durch eine Kombination der Ar- 
beitsschritte "Stanzen und Frasen". Zur Herstellung der An- 
schluBSffnung wird das AnschluBwerkzeug mil der Kombi- 
nation aus Stanzhulse und Frashulse im AnschluBkanal der 
10 AnschluBvorrichtung gegen die Rohrleitungswandung ge- 
fiihrt. Die Bewegungsrichtung oder die Kraftrichtung des 
AnschluBwerkzeuges ist dabei zweckmaBigerweise scnk- 
recht Oder im wesentUchen senkrecht zur Langsrichtung der 
Rohrleitung ausgerichtet. Wenn das AnschluBwerkzeiJg die 
15 Rohrleitungswandung erreicht, erfolgt zunachst ledigUch 
ein Einstanzen bis die Frasschneiden der Frashulse die 
Rohrleitungswandung erreichen. Wahrend des Stanzvotgan- 
ges steigt in der Regel der von der Stanzhulse auf die Rohr- 
leitung ausgeuble Druck kontinuierUch. Wenn die Frashulse 
20 dann die Rohrleitungswandung erreicht, bleibt wahrend des 
Frasvorganges der Druck, den das AnschluBwerkzeug auf 
die Rohrleitung ausUbt, im wesentUchen konstant. Beim 
Frasen mit der Frashulse sind ledigUch relativ gcringe Dreh- 
momente erforderUch. 
25 Die Stanzschneide ist vorzugsweise fiber den gesamten 
Umfang der zyUndrischen Stanzhulse ausgebildet. - Die 
Frashulse weisl vorzugsweise vier bis zehn Frasschneiden 
auf, die uber den Umfang der zyUndrischen Frashulse ver- 

teiltsind. j • u u 

30 Nach sehr bevorzugter Ausfuhrungsform, der im Rahmen 
der Erfindung bcsondere Bedcutung zukommt, sind die 
Schneidflachen der Frasschneiden als schrage zum zyUnder- 
formigen Hohlraum hin abfaUende Schneidflachen ausge- 
bildet. Durch diese Ausbildung der Schneidflachen wird ef- 
35 fektiv dazu beigetragen, daB die beim Anbohren bzw. beim 
Frasvoigang entstehenden Spane in den zyUnderfonmgen 
Hohlraum des AnschluBwerkzeuges gelangen bzw. geleitet 
werden. - Nach weiterer sehr bevorzugter Ausfuhrungsform 
der Erfindung weist die Frashulse in ihrer zylinderhohl- 
40 raumseitigen Innenflache als Spanleitkanale dienende Nuten 
auf Die Nuten haben zweckmaBigerweise einen U-formi- 
gen Querschnitt. Bevorzugt schlieBt in Umfangsrichtung der 
Frashulse gesehen an jede Schneidflache eine als Spanleit- 
kanal dienende Nut an. Auch die Ausfuhrungsform mit den 
45 als Spanleitkanale dienenden Nuten tragi auf effektive 
Weise dazu bei, daB die beim Anbohren bzw. beim Frasvor- 
gang entstehenden Spane ausschUeBUch in den zyUnderfor- 
migcn Hohlraum des AnschluBwerkzeuges geleitet werden. 
- Nach weiterer bevorzugter Ausfuhrungsform, der im Rah- 
50 men der Erfindung besondere Bedeutung zukommt, sind die 
Schneidflachen der Frasschneiden zylinderhohlraumseiUg 
hinterschnitten. Diese erfindungsgemaBen Hinterschneidun- 
gen sorgen einerseits ebenfaUs dafiir, daB die beim Frasvor- 
gang entstehenden Spane in den zyUnderformigen Hohl- 
55 raum des AnschluBwerkzeuges geleitet werden. Anderer- 
seits tragen diese Hinterschneidungen auf effektive Weise 
dazu bei, daB das von dem zylinderformigen Hohlraum des 
AnschluBwerkzeuges aufgenommene Wandungssegment 
(Wandungsstopfen) in dem AnschluBwerkzeug wirksam zu- 
60 riickgehalten wird und aus dem zyUnderformigen Hohkaum 
nicht herausfaUen kann. - Femerhin weist nach bevorzugter 
Ausfuhrungsform der Erfindung die Frashulse in ihrer zylin- 
derhohkaumseitigen Innenflache ein Gewinde auf Mil die- 
sem Gewinde wird erreicht, daB das aus der Rohrleitungs- 
65 wandung herausgetrennte Wandungssegment (Wandungs- 
stopfen) effektiv in dem zylinderformigen Hohkaum des 
AnschluBwericzeuges festgehalten wird und aus diesem 
Hohlraum nicht herausfaUen kann. 
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Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB durch 
die erfindungsgemaUe Kombination von Stanzhulse und 
Frashiilse auf einfache und wenig aufwendige Weise eine 
prazise AnschluBoffnung in einer Rohrleitung hergestellt 
werden kann. Die AnschluBofEhung kann insbesondere er- 
zeugt werden, ohne daB irgendwelche Materiabrcste oder 
Rohrleitungswandungsbestandteile die gewiinschte Stro- 
mung des fluiden Mediums durch die AnschluBoffnung in 
irgendeiner Weise beeintrachtigen. Dabei ist die Herstellung 
der AnschluBoffnung mit relativ geringem Kraftaufwand 
bzw. Energieaufwand verbunden. Von besonderer Bedeu- 
tung ist im Rahmcn der Erfindung, daB mit dcm crfindungs- 
gemafien AnschluBwerkzeug ein storendes Freikommen 
von bcim Anbohren der Rohrleitung entstehenden Spanen 
vSllig vermieden werden kann. Dadurch, daB die Frashiilse 
erfindungsgemaB von der Stanzhulse ummantelt wird und 
die Stanzhulse uber die Frashulse hervorsieht, wird dazu 
beigetragen, daB die beim Anbohren bzw. beim Frasvorgang 
entstehenden Spane von dem zylinderFonnigen Hohbraum 
des AnschluBwerkzeuges aufgenommen werden. Hierzu tra- 
gen femerhin vor allem die bevorzugten Ausfuhrungsfor- 
men der Erfindung nach den Patentanspriichen 5 bis 7 bei. 
Bcim Frasvorgang cntstchende mchr oder wcniger lange 
Kunststoffspane werden vollstandig in den zylinderformi- 
gen Hohh-aum des AnschluBwerkzeuges eingeleitet. Im ub- 
rigen wird auch das aus der Rohrleitungswandung herausge- 
trennte und von dem zylinderfoniiigen Hohlraum aufge- 
nommene Wandungssegment (Wandungsstopfen) sehr ef- 
fektiv in dem AnschluBwerkzeug festgehalten. Der Wan- 
dungsstopfen kann weder aus dem Hohkaum herausfallen 
noch kann er, beispielsweise unter dem Druck des fluiden 
Mediums, unkontroUiert in den zylinderfbrmigen Hohlraum 
des AnschluBwerkzeuges eingedruckt werden. Hervorzuhe- 
ben ist, daB die erfindungsgemaBe AnschluBvorrichtung im 
Gegensatz zu den eingangs erlauterten bekannten AnschluB- 
vorrichtungen problemlos auch bei Temperaturwechselbe- 
anspruchungen, sowohl bei hohen Temperaturen als auch 
bei tiefen Temperaturen, eingesetzt werden kann. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer lediglich 
ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher er- 
lautert. Es zeigen in schematischer DarsteUung: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemaBen An- 
schluBvorrichtung, 

Fig. 2 ein erfindungsgemaBes AnschluBwerkzeug und 
Fig. 3 den Gegenstand nach Fig. 2 mit aufgenommenem 
Wandungssegment. 

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemaBe AnschluBvorrichtung 
zur Herstellung eines Anschlusses an eine Rohrleitung 1 fur 
fluide Medien. Die AnschluBvorrichtung weist ein An- 
schluBgehause 2 mit AnschluBkanal 3 und Verbindungsoff- 
nung 4 fiir den Durchtritt von fluiden Medien auf. Die An- 
schluBvorrichtung wird mit einem AnschluBflansch 5 an ei- 
ner Rohrleitungswandung 6 befestigt. Es liegt im Rahmeii 
der Erfindung, daB die Rohrleitungswandung 6 der Rohrlei- 
tung 1 aus einem Kunststoff besteht. Vorzugsweise und im 
Ausfuhrungsbeispiel besteht der AnschluBflansch 5 eben- 
falls aus einem Kunststoff und ist dieser AnschluBflansch 5 
mit der Rohrleitungswandung 6 verschweiBt. In Fig. 1 
wurde angedeutel, daB das AnschluBgehause 2 vorzugs- 
weise einen Kunststoflfmantel 2a aufweist. Bei der Rohrlei- 
tung 1 mag es sich urn eine Versorgungsleitung fur fluide 
Medien, beispielsweise fur Trinkwasser, handeln. 

Das als zylinderformiger Hohlkorper ausgebildete An- 
schluBwerkzeug 7 ist in dem AnschluBkanal 3 verschiebbar, 
was in Fig. 1 durch einen entsprechenden Doppelpfeil ange- 
deutet wurde. Mit dem AnschluBwerkzeug 7 ist die Rohrlei- 
tungswandung 6 beaufschlagbar und in dieser Rohrleitungs- 
wandung 6 ist eine AnschluBoffnung 8 einbringbar, welche 



AnschluBoffnung 8 in Fig. 1 gesUichelt angedeutet wurde. 
Die Bewegungsrichtung bzw. Kraftrichtung des AnschluB- 
werkzeuges 7 ist vorzugsweise und im Ausfuhrungsbeispiel 
senkrecht zur Langsrichtung der Rohrieitung 1 ausgerichtet. 
5 Das AnschluBwerkzeug 7 wird mit Hilfe eines Betatigungs- 
clcmentcs in dcm AnschluBkanal 3 verschoben und wird 
femerhin mit Hilfe des Betatigungselementes in eine Dreh- 
bohrbewegung zum Anbohren der Rohrleitungswandung 6 
versetzt. Im Ausfuhrungsbeispiel ist das Betatigungsele- 
10 ment als Betatigungsspindel 9 ausgebildet. Beim Einbringen 
der AnschluBoffnung 8 in die Rohrleitungswandung 6 wird 
ein Wandungssegment 10 aus der Rohrleitungswandung 6 
entfemt und in dem zylinderfbrmigen Hohbaum 11 des An- 
schluBwerkzeuges 7 aufgenommen. Hierzu wird insbeson- 
15 dere auf Fig. 3 verwiesen. Das aus der Rohrleitungswan- 
dung 6 entfemte Wandungssegment 10 paBt sich in seiner 
Form dem zylinderfbrmigen Hohkaum 11 des AnschluB- 
werkzeuges 7 an. Das ausgeschnittene Wandungssegment 
10 teicht bis zur Oberkante der Slanzschneide 14 und ist so- 
20 mit wie ein stilisiertes T ausgebildet. 

Das AnschluBwerkzeug 7 weist an seinem rohrleitungs- 
seitigen Werkzeugkopf 12 eine zylinderfdrmige Stanzhulse 
13 mit rohrlcitungsseitiger Stanzschncidc 14 auf. Die Stanz- 
schneide 14 hat im Ausfuhrungsbeispiel einen dreieckformi- 
25 gen Querschnitt. Das AnschluBwerkzeug 7 weist an seinem 
rohrleitungsseitigen Werkzeugkopf 12 femerhin eine zylin- 
derfbrmige Frashulse 15 mit einer Mehrzahl von uber den 
Frashulsenumfang verteilten rohrleitungsseitigen Fras- 
schneiden 16 auf. Die Stanzhulse 13 uberragt die Frashulse 
30 15 rohrleitungsseitig um einen ZyUnderabschnitt. Die Hohe 
a des Zylinderabschnittes, das heiBt der Abstand a zwischen 
der Oberkante der Slanzschneide 14 und den Oberkanten 
der Frasschneiden 16 mag im Ausfuhrungsbeispiel 3 mm 
beU-agen. Es liegt im Rahmen der Erfindung, daB die Stanz- 
35 hulse 13 am zylindrischen Werkzeugkopf 12 zylinderauBen- 
seitig und die Frashiilse 15 zylinderinnenseitig in der Stanz- 
hulse 13 angeordnet ist. 

Im Ausfuhrungsbeispiel weist die Frashiilse 15 sechs 
Frasschneiden 16 auf. Nach sehr bevorzugter Ausfuhrungs- 
40 form und im Ausfuhrungsbeispiel sind die Schneidflachen 
17 der Frasschneiden 16 als schrage zum zylinderfbrmigen 
Hohlraum 11 bin abfallende Schneidflachen 17 ausgebildet. 
Nach weiterer bevorzugter Ausfuhrungsform und im Aus- 
fuhrungsbeispiel nach den Figuren weist die Frashulse 15 in 
45 ihrer zylinderhohb^umseitigen Innenflache 18 als Spanleit- 
kanale dienende Nuten 19 auf. Die Nuten 19 sind zweckma- 
Bigerweise lediglich im Bereich des Werkzeugkopfes 12 
ausgebildet. Im Ausfuhrungsbeispiel haben die Nuten 19 ei- 
nen U-fbnnigen Querschnitt. ZweckmaBigerweise schlieBt 
50 eine Nut 19 in Umfangsrichtung der Frashulse 15 beU-achtet 
unmittelbar an eine Schneidflache 17 an. Im Bereich der 
Schneidflachen 17 weisen die Nuten 19 ihre groBte Tiefe 
und ihre groBte Querschnittsflache auf. Querschnittsflache 
und Tiefe verringem sich zweckmaBigerweise im weiteren 
55 Verlauf der Nuten 19 kontinuierlich. Vorzugsweise und im 
Ausflihrungsbeispiel weisen die Nuten 19 einen geraden 
Veriauf auf. ZweckmaBigerweise ist die Langsrichtung der 
Nuten 19 gegeniiber der Langsachse des AnschluBwerkzeu- 
ges 7 gegen die Drehrichtung des AnschluBwerkzeuges 7 
60 abgewinkelt. Vorzugsweise weisen also die Nuten 19 einen 
in bezug auf die Langsachse des AnschluBwericzeuges 7 
schriigen Verlauf auf ZweckmaBigerweise betragt der Wm- 
kel a zwischen der Langsrichtung einer Nut 19 und einer zur 
Langsachse des AnschluBwerkzeuges 7 parallelen Geraden 
65 5° bis 40", vorzugsweise 10° bis 25°. - Nach einer weiteren 
bevorzugten Ausfuhrungsform und im Ausfuhrungsbeispiel 
sind die Schneidflachen 17 der Frasschneiden 16 zylinder- 
hohlraumseitig hinterschnitten. Die entsprechenden Hinter- 
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schneidungen 20 sind insbesondere in derFig. 2 erkennbar. 
- Die schrag zum zylinderformigen Hohlraura 11 abfal- 
lenden Schneidflachen 17 und die erfindungsgemaBen Nu- 
ten 19 sowie die Hinterschneidungen 20 bewirken auf effek- 
tive Weise, daS die beim Frasvorgang entstehenden Spane 
21 ausschlicBlich in den zylinderformigen Hohkaum 11 des 
AnschluBwerkzeuges 7 geleitet werden. Dies istin derFig. 
3 dargestellt worden, die nachfolgend noch erlauter: wird. - 
Vorzugsweise und im Ausfuhrungsbeispiel weist die Fras- 
hulse 15 in ihrer zylinderhohkaumseitigen Innenflache 18 
ein Gewinde 22 auf. Die Hinterschneidungen 20 und das 
Gewinde 22 tragcn wirksam dazu bei, daB das aus dor Rohr- 
leitungswandung 6 entfernte Wandungssegment 10 in dem 
zyUnderformigen Hohlraum 11 fixiert wird. Dieses Wan- 
dungssegment 10 bzw. der Wandungsstopfen sitzt somit fest 15 
in dem zylinderformigen Hohlraum 11 und kann weder zur 
Rohrleiiung 1 hin herausfaUen noch unter Dnick des fluiden 
Mediums weiter in den zylinderformigen Hohlraum 11 hin- 
eingedruckt werden. Das Wandungssegment 10 ist somit in 
dem zyUnderformigen Hohlraum 11 gleichsam fest ver- 
klammert. 

Beim Anbohren der Rohrleitungswandung 6 tnttzunachst 
die Stanzhulse 13 in Wechselwirkung mit der Rohrleitungs- 
wandung 6, indem die Stanzschneide 14 gleichsam in die 
Rohrleitungswandung 6 eingedruckt wird. Wenn anschlie- 
Bend die Frashiilse 15 die Rohrleitungswandung 6 erreicht, 
entstehen beim Frasvorgang Spane 21 bzw. Kunstsloff- 
spane. ErfindungsgemaB werden diese Spane 21 ausschUeB- 
lich in den zyUnderformigen Hohlraum 11 des AnschluB- 
werkzeuges 7 geleitet. Dabei werden die Spane 21 zwischen 
der Frashulsc 15 und dem in der Frashulse 15 aufgenomme- 
nen Wandungssegment 10 gefiihrt, was in Fig. 3 dargestellt 
wurde. Die Spane werden in dem genannten Zwischenraum 
zwischen Frashulse 15 und Wandungssegment 10 kontmu- 
ierlich weitergeschoben, bis sie in die Spankammer 23 des 
zyUnderformigen Hohkaums 11 eintreten und dort verblei- 
ben. Somit wird auf effektive Weise vermieden, daB beim 
Frasvorgang entstehende Spane 21 in den Bereich der An- 
schluBoffnung 8 bzw. in den AnschluBkanal 3 der AnschluB- 
vorrichtung gelangen und die Stromung des fluiden Medi- 
ums storen. Wenn die AnschluBoffnung 8 in der Rohrlei- 
tungswandung 6 hergesteUt wurde und das Wandungsseg- 
ment 10 vollstandig in dem zyUnderformigen Hohlraum 11 
des AnschluBwerkzeuges 7 aufgenommen wurde, wird das 
AnschluBwerkzeug 7 aus dem Bereich der AnschluBoffnung 45 
8 gezogen, und nunmehr kann fluides Medium von der An- 
schluBoffnung 8 in den AnschluBkanal 3 und durch die Ver- 
bindungsofFnung 4 stromen. 
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1. AnschluBvorrichtung zur Herstellung eines An- 
schlusses an eine Rohrleitung (1) fiir fluide Medien, - 

mit 

einem AnschluBgehause (2), das einen AnschluBkanal 55 
(3) und eine Verbindungsoffnung (4) fur den Durchtritt 
von fluiden Medien aufweist, und mit einem AnschluB- 
flansch (5) zur Befestigung an einer Rohrleitungswan- 
dung (6) der Rohrleitung (1), 

wobei ein als zyUnderformiger Hohlkorper ausgebilde- 
tes AnschluBwerkzeug (7) in dem AnschluBkanal (3) 
verschiebbar ist, mit welchem AnschluBwerkzeug (7) 
die Rohrleitungswandung (6) beaufschlagbar und in 
der Rohrleitungswandung (6) eine AnschluBoffnung 
(8) einbringbar ist und dabei ein Wandungssegment 65 
(10) aus der Rohrleitungswandung (6) entfembar und 
in einem zylinderformigen Hohkaum (11) des An- 
schluBwerkzeuges (7) aufnehmbarist, 
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wobei das AnschluBwerkzeug (7) an seinem rohrlei- 
tungsseitigen Werkzeugkopf (12) eine zyUnderformige 
Stanzhulse (13) mit rohrleitungsseitiger Stanzschneide 
(14) aufweist, 

wobei das AnschluBwerkzeug (7) an seinem rohrlei- 
tungsseitigen Werkzeugkopf (12) fcmcrhin cine zyUn- 
derformige Frashulse (15) mit einer Mehrzahl von uber 
den Frashulsenumfang verteilten rohrleitungsseitigen 
Frasschneiden (16) aufweist und wobei die Stanzhulse 
(13) die Frashulse (15) rohrleitungsseitig um einen Zy- 
linderabschnitt iiberragt. 

2. AnschluBvorrichtung nach Anspruch 1, wobei das 
AnschluBwerkzeug (7) iiber zumindest ein Betati- 
gungselemenl in eine Drehbohrbewegung zum Anboh- 
ren der Rohrleitungswandung (6) versetzbar ist. 

3. AnschluBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
Oder 2, wobei die Stanzhulse (13) am zyUndrischen 
Werkzeugkopf (12) zyUnderauBenseitig und die Fras- 
hulse (15) zyUnderinnenseitig in der Stanzhulse (13) 
angeordnet ist. 

4. AnschluBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, wobei die Hohe des ZyUnderabschnittes, um den 
die Stanzhulse (13) die Frashulse (15) rohrleitungssei- 
tig iiberragt, 2 bis 5 mm betragt. 

5. AnschluBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, wobei die Schneidflachen (17) der Frasschneiden 
(16) als schrage zum zyUnderformigen Hohkaum (11) 
hin abfallende Schneidflachen (17) ausgebildet sind. 

6. AnschluBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 5, wobei die Frashulse (15) in ihrer zyUndeAohl- 
raum'seitigcn Innenflache (18) als Spanleitkanale die- 
nende Nuten (19) aufweist. 

7. AnschluBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 6, wobei die Schneidflachen (17) der Frasschneiden 
(16) zyUnderhohh-aumseilig hinlerschnitlen sind. 

8. AnschluBvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 7, wobei die Frashulse (15) in ihrer zyUnderhohl- 
raumseitigen Innenflache (18) ein Gewinde (22) auf- 
weist. 
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